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) Deckel eines Schlebe-/Hebedaches fur Fahrzeuge 

) Die Erfindung betrifft einen Deckel etnes SchiebeVHebe- 
daches fur Fahrzeuge mit einem Deckel aus Kunststoff, der 
eine Platte und wenigstens einen an deren Unterseite 
einstuckig angeformten Steg umfsClt. Der Steg des durch 
Sprrtzgief^n gemaQ dem Gasinnendruck-Verfahren herge- 
stellten Deckels weist einen Hohlraum auf und die dem Steg 
gegenuberliegende Oberseite der Platte wird einfallstellen- 
frei gebildet. Es wlrd weiterhin ein Verfahren zur Herstellung 
eines plattenformlgen Bauteiies, vorzugsweise eines Dek- 
kels, sowie eine dafur besonders geeignate Vorrichtung 
beschrieben. 
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Deckel eines 
Schiebe-ZHebedachs fiir Fahrzeuge gemaB dem Ober- 
begriff des Patentanspruchs 1, auf ein Verfahren zu des- 
sen Hersteliung sowie eine dafQr geeignete Vorrich- 
tung. 

Ein herkdmmliches Schiebe-ZHebedach enthilt ubli- 
cherweise einen Deckel, der aus einem oder mehreren 
Blechteilen besteht, oder es enthSlt, wenn es tichtdurch- 
lissig sein soil, als Deckel eine Glasplatte, an deren Un- 
terseite in ihrem Randbereich ein Deckelinnenblech zur 
Aufnahme von Lagerungen oder Fflhrungen befestigt 
ist 

Aus Grunden der Gewichtseinsparung und zur Redu- 
zierung der Herstellungskosten ist weiterhin die Ver- 
wendung von Kunststoffdeckeln als Ersatz fur Glasplat- 
ten oder Blechdeckel bekannt Jedoch bendtigt ein 
Kunststoffdeckel an seiner Unterseite ein Verstar- 
kungsblech, urn ihm die ndtige Steifigkeit zu verleihen. 
Eine Kiebeschicht zum Verbinden eines solchen Dek- 
keUnnenblechs mit dem Kunststoffdeckel moQ sehr fle- 
xibel sein, urn die unterschiedlichen W^medehnungen 
auszugleichen. Diese FlexibilitSlt geht zu Lasten der 
Steifigkeit des gesamten Deckelsystems. Femer wird 
durch das Deckelinnenblech die durch den Kunststoff- 
deckel erzielte Gewichtserspamis zumindestens teilwei- 
se wieder aufgehoben. 

Aus der DE 34 25 104 C2 ist ein Sonnendach fiir Fahr- 
zeuge bekannt, das einen starren Deckel aus lichtdurch- 
lassigem Kunststoff aufweist. Um den Deckel mit einer 
grdSeren Steifigkeit gegen thermische und mechanische 
Spannungen auszubilden, sind an der Unterseite des 
plattenfOrmigen Deckels randnahe VerstlU^kungsleisten 
aus Kunststoff vorgesehen, die in einem ersten Ausfiih- 
rungsbeispiel mit dem Deckel eine nicht trennbare Ein- 
heit bilden. Die Verst^rkungsleisten werden hier durch . 
emen am gesamten Deckelunterrand ununterbrochen 
umlaufenden und mit dem Deckel einstuckig geformten 
massiven Steg gebildet Um die fur den Deckel notwen- 
dige Steifigkeit zu erzielen, ist jedoch der Steg mit be- 
zQglich der Dicke des Deckels deutlich groQeren Ab- 
messungen auszubilden. Bei solch massiver AusfOhrung 
des Stegs treten zwangslaufig deutlich sichtbare Ein- 
fallsteUen an der Oberfl^che des Deckels aufgrund der 
Volumenschwindung des Kunststoffes bei seiner Erstar- 
rung auf* AuBerdem haben Kunststoffteiie mit einer 
derart ausgepr&gten Anderung der Wandst&rke eine 
Starke Neigung zu inneren Spannungen und zu Verzug. 

In einem zweiten Ausffihrungsbeispiei kdnnen die 
VerstHrkungsieisten aus dem gleichen Kunststoff wie 
der Deckel oder auch aus einem mit diesem Kunststoff 
vertr^glichen Kunststoff bestehen, so daB sie mit dem 
Deckel verklebbar oder verschweiBbar sind. Die Lei- 
sten kdnnen in diesem zweiten Fall als HohlproHle aus- 
gebiidet sein. Ein Deckel mit aufgeklebten Verstir- 
kungsleisten oder Verstarkungsprofilen erfordert je- 
doch einen hohen fertigungstechnischen Aufwand. 
Grofifl&cluge Klebestellen sind zu verarbeiten, die Kle- 
besteUen mOssen mit einem Primer vorbehandelt wer- 
den und die Verst&rkimgsprofLle mdssen der gegebe- 
nenfalls gewdlbten Form des Deckels durch Verfor- 
mung angepaBt werdea 

Der ErFmdung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Deckel fOr ein Schiebe-ZHebedach fiir Fahrzeuge zu 
schaffen, der eine hohe Formstabilitat bei geringem Ge- 
wicht und geringen Herstellungskosten aufweist Femer 
soli ein Verfahren zur Hersteliung eines Plattenfdnni- 



gen Bauteils, vorzugsweise eines solchen Deckels und 
eine dafiir geeignete Vorrichtung angegeben werden. 

Diese Aufgabe wird bei dem Deckel der gattungsge- 
maflen Art durch die Merkmale im Patentanspruch 1 
5 gelSst Dadurch, daB der Steg durch SpritzgieBen ge- 
maB dem Gasinnendruck- Verfahren hergestellt ist, ei- 
nen Hohlraum enthait und die dem Steg gegenuberlie- 
gende Oberflache des Deckels einfallstellenfrei gebildet 
ist, bietet dieser Deckel aufgrund seiner glatten Oberfla- 
10 che und der stabilen und dennoch leichten — da hohlen 
— Verstarkungsrippen optisch und mechanisch hervor- 
ragende Gebrauchseigenschaften. 

Dabei ist ein solcher Deckel durch seine Ausbildung 
als im Gasinnendruck-SpritzgieBverfahren (GID-Ver- 
15 fahren) gefertigtes Kunststoff-SpritzguBteil kostengiin- 
stig herstellbar. Der Hohlraum im Verstarkungssteg des 
Deckels wird vorzugsweise in einem Arbeitsgang und in 
derselben Form mit der Deckelplatte eingeformt Das 
bei der Hersteliung unter Druck in das SpritzgieBwerk- 
20 zeug zugefiihrte Gas bildet eine den Hohbaum erzeu- 
gende Gasblase. Der Druck in der Gasblase preBt den 
eingespritzten Kunststoff wahrend des Erstarrens an die 
Werkzeugwand und gleicht somit die Volumenschwin- 
dung aus, wodurch Einf allstellen verhindert werden. 
25 Somit wird in vorteilhafter Weise auch erreicht, daB 
nur ein einziges Formteil herzustellen ist und daher kei- 
ne weiteren Montagekosten anfallen. Da keine unter- 
schiedlichen Materialien verwendet werden, kdnnen 
keine Probleme wegen unterschiedlicher Warmedeh- 
30 nungen auftreten und ein Recyclieren ist wegen des ein- 
heitlichen Materials problemlos moglich. 

Bei transparenten, d. h. lichtdurchiassigen oder durch- 
sichtigen Deckeln kann jedoch die erzielte Qualitat be- 
ziiglich der Transparenz und der GleichmaBigkeit des 
35 gespritzten Kunststoffmaterials bzw. der Oberflache 
bereichsweise unterschiedlich sein. Bei nichttransparen- 
ten Deckeln kdnnen diese Unterschiede durch Oberlak- 
kieren oder Einf&rben unsichtbar gemacht werden. Bei 
transparenten Deckeln kann hiergegen anderweitig Ab- 
40 hilfegeschaf fen werden. 

Daher wird in einer vorteilhaften Weiterbildung der 
Erfmdung das zur Hersteliung des Deckels verwendete 
konventionelle GID- Verfahren modifiziert, um auch bei 
amorphem, transparentem Kunststoff und bei groBen 
45 Abmessimgen des Spritzformteiis die hohen Anforde- 
rungen an die OberflachengOte und die optische Quail- 
tttzuerfdilea 

Nachfolgend wird das konventionelle GID-Verf ahren 
dem moctifizierten Verfahren gegeniibergestellt 
50 Zur Hersteliung des ecfindungsgemaBen Deckels 
wird bei dem konventionellen GID-Verfahren eine 
Werkzeugkavitat beim Einspritzen der Kunststoff- 
schmelze nur teilgefullt, damit bei der nachfolgenden 
Gaseinleitung ein Hohh-aum in dem Verstarkungssteg 
55 ausgebildet werden kann. Die eingespritzte Schmelze 
fQllt zuerst die Kavitat des umlaufenden Stegs, da hier 
aufgrund des Querschnitts ein geringerer FlieBwider- 
stand als in der flachen Kavitat der Platte herrscht Das 
Plattenvolumen wird beim Emspriuen somit nicht voll- 
60 standig mit Kunststoffschmelze ausgefiilit SchlieBlich 
wird jedoch bei der Gaseinleitung durch das nachdrOk- 
kende Gas die Schmelze in die Plattenkavitat gedrangt 
Dabei kdnnen sich aber mehrere Probleme ergeben. So 
kann eine Beeintrachtigung der optischen Qualitat 
65 durch teilweisen Stillstand oder unterschiedliche Ge- 
schwindigkeiten der Schmelzefront in der Plattenkavi- 
tat, durch unterschiedliche FlieBrichtimgen, durch Bin- 
denahte der zusanunenflieBenden Schmelzefronten so- 
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wie durch Lufteinschlusse entstehen. Des weiteren kann lung ein Werkzeug mit einer unteren Werkzeughalfte 6 

es zu einer unvollstandigen FuUung des Werkzeugs und einer oberen Werkzeughalfte 5 zum SpritzgieBen 

kommen, da Schwankungen der Restwandstarke im des Deckels 1. Die von beiden Werkzeughaiften bei ge- 

Steg dazu filhren konnen, daB Material in nicht ausrei- schlossener* Form begrenzte WerkzeugkavitSt besteht 

chender Mengefiir die voUstandigeFQllung der Flatten- 5 aus einer ersten Kavitat 7 fur die Platte 2 und einer 

kavitat zur Verfugung steht SchlieBlich ist nicht auszu- zweiten Kavitat 8 fflr den Steg 3 des Deckels 1. Mit 

schiieBen, daB der Hohlraum im Steg nicht vollstandig diesem Werkzeug wird der Deckel 1 gemaB dem kon- 

ausgeblldet wird, da an der Stelle des Zusammentreffens ventionellen Gasinnendruck-Verf ahren hergestellt Da- 

zweier Gasfronten eine MaterialanhSufung verbleiben bei wird durch wenigsten eine Einspritzoffnung 13 in 

kann, wenn das Werkzeug schon vollstandig gefOllt ist 10 der Wandung der unteren Werkzeughalfte unter einem 

und das Material keine Mdglichkeit zum Ausweichen zunachst niedrigeren Einspritzdruck soviel Kunststoff- 

hat (da von beiden Seiten der gleiche Gasdruck wirkt). material in die Kavitat cingespritzt, wie es die Masse des 

Bei dem modifizierten Verf ahren ist erfindungsgemaB fertigen Deckels erfordert. Aufgrund des grdBeren 

das Spritzwerkzeug derart ausgebildet, daB zu Beginn Querschnitts verteilt sich dieses Material zunachst ring- 

des Einspritzvorgangs das Volumen der Werkzeugkavi- 15 fdrmig in der Kavitat 8 und dem daruberiiegenden an- 

tat, vorzugsweise in Richtung der Steghohe, so weit grenzenden Bereich der Kavitat 7. AnschiieBend wird 

reduziert ist, daB die Werkzeugkavitat (Plattenkavitat Gas unter einem hoheren Druck als der Einspritzdruck 

und Stcgkavitat) beim Emspritzen der gleichen Schmel- durch die Einspritzoffnung 13 in die Kavitat 8 einge- 

zemenge, wie sie bei dem konventionellen GID-Verfah- preBt. wobei sich in der Kavitat 8 ein kanalartiger urn- 

ren verwendet wQrde, komplett gefQllt wird Dadurch 20 laufender Hohbaum 4 bildet und gleichzeitig das dabei 

wird eine gleichmaBigere WerkzeugfQllung erreicht, verdrangte Kunststoffmaterial das dariiberliegende 

insbesondere erzielt man eine homogene FQllung der Material in den Zentralbereich der Platte 2 vorschiebt, 

Plattenkavitat unter Vermeidung der oben angespro- bis diese vollstandig geschlossen ist Der Gasinnendruck 

chenen Probleme und Nachteile. im Hohlraum 4 wird dabei solange aufrecht erhalten, bis 

Gleichzeitig mit der Gaseinleitung wird dann das Vo- 25 das eine homogene Wandstarke aufweisende Kunst- 

lumen der Kavitat des Stegs von der Platte weg in Rich- stoff material erstarrt ist 

tung der Steghohe vergroBert, indem ein entsprechen- In Fig. 3 ist ein SpritzgieBwerkzeug dargestellt, das 

derTeildes Werkzeugs, wie z.B. ein Einsatzteil^gesteu- zur Anwendung eines modifizierten Gasinnendruck- 

ert bewegt wird. Die Steuerung der Bewegung erfolgt in Verfahrens angepaBt worden ist Die untere Werkzeug- 

Abhangigkeit von der Einspritzung der Kunststoff- 30 haifte 6' enthalt einen bewegbaren Einsatz 9, der in 

schmelze und/oder von der Gaseinleitung. Durch diese einer FQhrungsausnehmung 10 im wesentlichen senk- 

MaBnahme wird das Volumen fttr den durch die Gasein- recht zur Plattenkavitat T hin- und her bewegbar ist, 

leitung erzeugten Hohh-aum bereitgestellt und die wobei er bei einer Bewegung von der Plattenkavitat 7' 

Hohlraumbildung im Steg laBt sich zuveriassiger und weg (in Rg. 3 nach unten) das Volumen fUr die Stegka- 

mit wiederholbarer Genauigkeit steuern. 35 vitat 8' bereitstellt In der hier dargestellten oberen Aus- 

Das Plattenvolumen wird auBerdem durch den nor- gangsstellung des Einsatzes 9 wird eine Kunststoff- 

malenSpritzdruckgefullt, da nur das plastische Material schmelze unter emem zunachst niedrigeren Einspritz- 

im Steg verformt wird Somit sind geringere Einspritz- druck in die Plattenkavitat 7' und die auf ein minimales 

krafte ausreichend Volumen reduzierte Stegkavitat 8' bis zur voilstandigen 

Nachfolgend ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 40 Fullung der Gesamtkavitat 7\ 8' cingespritzt Der Ein- 

dunganhandderZeichnungennahereriautertEszeigt satz 9 kann iiber eine Kolbenstange 11 oder andere 

Fig. 1 erne perspektivische Ansicht ernes erfindungs- bekannte KraftQbertragungsmittel in einer ersten Aus- 

gemaB ausgebildeten Deckels im Schnitt; fOhrungsvariante gesteuert bewegt werden. Die Steue- 

Flg. 2 eine Querschnittsansicht eines Werkzeuges mit rung der Abwartsbewegung kann dabei in Abhangig- 

einera gemaB dem Gasinnendruck- Verfahren herge- 45 keit von der Zeit, von der Temperatur des Kunststoff- 

stellten Deckel; materials oder vom In die Kavitat eingedrQckten Gasyo- 

Fig. 3 eine Querschnittsansicht eines Werkzeuges fOr lumen erfolgen. In einer zweiten einfacheren Version 

ein modifiziertes GID- Verfahren mit einem bewegba- stfitzt sich der Einsatz 9 mit seiner Unterseite auf einer 

ren Einsatz in der Ausgangsstellung; die Kolbenstange 11 umgebenden Druckfeder 14 ab. 

Fig, 4 eine Ansicht nach Fig. 3. wobei der bewegbare 50 Diese ist in der Ausgangsstellung soweit vorgespannt, 

Ensatz zur VolumenvergroBerung einer Stegkavitat daB sie dem niedrigen Einspritzdruck beun Einfullen des 

bewegt worden ist Kunststoffmaterials standhah und sich erst unter dem 

Fig. 5 eine Querschnittsansicht einer Werkzeugvari- hoheren Gasinnendruck langsam komprimieren laBt 

ante filr em modifiziertes GID-VerfahreiL In Fig. 4 ist der Emsatz 9 des Werkzeugs 5', 6' in 

In Fig. 1 ist ein Deckel 1 eines Schiebe-ZHebedachs 55 seiner unteren, das voile Stegvolumen bereitstellenden 

f Qr Fahrzeuge dargestellt, der eine Platte 2 und einen an ^ Stellung dargestellt Das in die Stegkavitat 8 eingeleite- 

der Unterseite der Platte 2 in ihrem Randbereich umlau- te Gas hat den Hohlraum 4 im Steg 3 gebildet Der dem 

fenden Steg 3 aufweist Die an diesem anbringbaren Steg 3 gegenuberliegende Oberflachenabschnitt 12 der 

Fuhrungs- und Befestigungsteile sind nicht dargestellt Platte 2 ist einfallstellenfrei gebildet. da der Gasdruck 

Der Steg 3 ist unter Anwendung des Gasinnendruck- eo im Hohbaum 4 bis zum voilstandigen Erstarren der 

Verfahrens (GID- Verfahren) mit der Platte 2 einstuckig Kunststoffschraelze aufrechterhalten wird, so daB die 

ausgebildet und weist einen bei dem SpritzgieBvorgang Schwindung des Kunststoffmaterials ausgeglichen wird 

erzeugten Hohlraum 4 auf. Die Platte 2 (und somit auch In einer weiteren vorteilhaften Ausf uhrungsform ge- 

der Steg 3) kann, wenn sie als Glasdachersatz dienen maB Fig. 5 weist eine untere Werkzeughalfte 25 erne 

soi aus transparentem oder durchsichtigem Kunststoff- es abgesetzte zweiteilige FQhrungsausnehmung auf, deren 

material oder andemfalls auch aus nichttransparentem oberer Teil 30A einen EinsaU 29 aufnimmt welcher mit 

Kunststoffmaterial bestehen. seiner Oberseite eine bei Verschiebung des Einsatzes 29 

Fig. 2 zeigt in schematascher, vereinf achter Darstel- flexible Kavitat 28 zur Bildung eines nicht dargestellten. 



DE 43 34 

5 

zur Fi|^. 1 analogen und dort mit 3 bezeichneten Steges 
begrenzt Der Einsatz 29 stQtzt sich mit seiner Untersei- 
te auf einem im Durchmesser groBeren Kolben 31 A ab, 
der seinerseits in einem unteren Teil 30B der FOhrungs- 
ausnehmung koaxial zum Einsatz 29 gefOhrt ist 5 

Der untere Teil 30B der FQhrungsausnehmung bildet 
die Seitenwande einer Druckkanuner 32, welche Qber 
eine Druckleitung 33 und Qber ein Mehrwegeventil 34 
wechseiweise an eine Druckquelle 35 oder an eine mit 
einer einsteilbaren Drossel 36 versehene EntlQftungslei- 10 
tung 37 anschlieBbar ist In der ersten Schaltstellung des 
Mehrwegeventils 34 ist — wie in Fig. 5 dargestellt — die 
Druckkanmier 32 mit der Druckquelle 35 verbunden, 
wobei der Kolben 31A den Einsatz 29 in seine obere 
Ausgangsstellung druckt In dieser Position ist eine 15 
zweite Druckleitung 38, die im unteren Werkzeugteil 25 
angeordnet ist und Qber ein Ruckschlagventil 39 in eine 
Einspritzleitung 40 fur das Kunststoffmaterial einmun- 
det, mit einer Entluftungsleitung 41 verbunden. In dieser 
Position wird das Kunststoffmaterial in die Werkzeug- 20 
kavitat eingebracht Wenn das Material vollstandig in 
die Form eingebracht ist, schaltet das Mehrwegeventil 
34 in seine zweite Schaltstellung um, in der die Drucklei- 
tung 33 mit der gedrosselten EntlQf tungsleitung 37 ver- 
bunden ist und in der gleichzeitig die Druckleitung 38 25 
mit der Druckquelle 35 verbunden wird und somit Qber 
das RQckschlagyentil 35 Druckluft in die Werkzeugkavi- 
tat gefdrdert wird Wahrend sich in der Stegkavitat 28 
der Hohlraum ausbildet, weicht der Einsatz 29 iangsam 
nach unten aus. Nachdem sich der HoWraum 4 im Steg 3 30 
in der Stegkavitat 28 ausgebildet hat und der Deckel 
aufgrund seiner Abkuhlung hinreichend formstabil ist, 
wird die Werkzeugform gedffnet Das AusstoBen des 
Deckels in den Randbereichen kann entweder durch ein 
erneutes kurzzeitiges Beaufschlagen der Druckkanuner 35 
32 erfolgen, wobei der Einsatz 29 nach oben in seine 
Ausgangsstellung zurQckbefdrdert wird, oder es erfolgt 
in einer Alternative mechanisch durch eine nach oben 
gerichtete Krafteinwirkung auf den aus der unteren 
Werkzeughaifte 25 nach unten herausragenden verikn- 40 
gerten Schaft des Kolbens 31. 

In einer alternatlven Ausgestaltungsform wird eine 
fertige Kunststoffplatte in die Form eingelegt und an- 
schlieBend der hohle Verstarkungssteg mittels des GID- 
Verfahrens an diese angespritzt Ein solches Anspritzen 45 
des Steges an eine zugeschnittene und warmverformte 
Platte ist insbesondere bei niedrigen StQckzahlen ko- 
stengOnstiger. 

PatentansprQche 50 

1. Deckel eines Schiebe-ZHebedachs fur Fahrzeuge, 
wobei der Deckel aus Kunststoff besteht und eine 
Platte sowie wenigstens einen an deren Unterseite 
einstuckig angeformten Steg umfaBt, dadurch ge- 55 
kennzeichnet, daB der durch SpritzgieBen gemaB 
dem Gasmnendruck-Verfahren hergestellte Steg 
(3) des Deckels (1) einen Hohlraum (4) aufweist und 
die dem Steg (3) gegenOberliegende Oberseite der 
Platte (2) einfallstellenfrei gebildet ist eo 

2. Deckel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Kunststoff aus dem der Deckel (1) 
besteht, ein amorpher, durchsichtiger Kunststoff 
ist 

3. Deckel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB der Steg (3) des Deckels (1) n^e dem 
Rand der Platte (2) umlauf end ausgebildet ist 

4. Verfahren zur Herstellung eines plattenfdnnigen 
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Bauteils, vorzugsweise eines Deckels eines Schie- 
be-ZHebedachs fOr Fahrzeuge, wobei der Deckel 
aus Kunststoff besteht und eine Platte sowie einen 
an deren Unterseite angeformten Steg umfaBt, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Deckel gemaB dem 
Gasinnendruck-Verfahren spritzgegossen wird, 
wobei zuerst eine Werkzeugkavitat im Stegbereich 
mit Kunststoffschmelze teilgefOllt wird, dann ein 
Hohh-aum im Steg durch Gaseinleitung in den 
Stegbereich der Werkzeugkavitat erzeugt wird, 
woraufhin die Kunststoffschmelze die Werkzeug- 
kavitat fQr die Platte durch den Gasdruck der Gas- 
einleitung ausfQUt, und wobei schlieBlich der Gas- 
druck aufrechterhalten wird, bis die Kunststoff- 
schmehce soweit erstarrt ist, daB die Oberfiache der 
Platte im Stegbereich einfallstellenfrei gebildet 
wird 

5. Verfahren zur Herstellung eines plattenfdrmigen 
Bauteils, vorzugsweise eines Deckels eines Schie- 
be-ZHebedachs fur Fahrzeuge, wobei der Deckel 
aus Kunststoff besteht und eine Platte sowie einen 
an deren Unterseite einstQckig angeformten Steg 
unofafit, dadurch gekennzeichnet, daB der Deckel in 
einem modifizierten Gasinnendruck- Verfahren un- 
ter Verwendung eines Werkzeugs mit einem be- 
wegbaren Einsatz zum Variieren des Volumens der 
Werlaeugkavitat spritzgegossen wird, wobei zu- 
erst ein durch den bewegbaren Einsatz reduziertes 
Volumen der Werkzeugkavitat mit Kunststoff- 
schmelze gefuUt wird, dann ein Hohlraum im Steg 
durch Gaseinleitung in den Stegbereich der Werk- 
zeugkavitat erzeugt wird. wobei gleichzeitig der 
bewegbare Einsatz zur VergrdBerung des Volu- 
mens der Werkzeugkavitat im Stegbereich bewegt 
wird, und wobei schlieBlich der Gasdruck aufrecht- 
erhalten wu-d, bis die Kunststoffschmelze soweit 
erstarrt ist, daB die Oberfiache der Platte im Steg- 
bereich einfallstellenfrei gebildet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der bewegbare Einsatz zum Variieren 
des Volumens der Stegkavitat in Richtung der 
Steghohe bewegt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bewegung des bewegbaren 
Einsatzes (9) in Abhangigkeit von der Einspritzung 
der Kunststoffschmelze undZoder von der Gasein- 
leitung steuerbar ist 

8. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
gemaB einem der AnsprQche 5 bis 7, gekennzeich- 
net durch eine eine obere Werkzeughalfte (5) und 
eine untere Werkzeughalfte (6) umfassende Form, 
deren Werkzeughaiften (5 bzw. 6) bei geschlosse- 
ner Form erne erste Kavitat (7) zur Formung der 
Platte (2) und eine mit dieser verbundene zweite 
Kavitat zur Formung des Steges (3) begrenzen. mit 
einem die Unterseite des Steges (3) begrenzenden, 
in der unteren Werkzeughalfte (6) bewegbar gela- 
gerten Einsatz (9). 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Einsatz (9) gegen den Druck einer 
Feder (Druckfeder 14) bewegbar ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Einsatz (9) gegen den Druck eines 
gedrosselt entweichenden Gaspolsters bewegbar 
ist 

1 1. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Einsatz (9) bei 
gedffheter Form mit einer auf die Unterseite des 
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Steges (3) gerichteten Kraft als Ausstofier dient 
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